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La presente invention concerne la fabrication de car- 
touches filtrantes pour fluide et notamment, bien que non ex- 
clusivement, de cartouches destinees a §tre utilisees dans des 
filtres k huile ou a combustible. 

La fabrication des cartouches filtrantes doit tenir 
compte des conditions auxquelles sont sound ses ces cartouches 
lors de 1 'utilisation. Par exemple, les cartouches de filtrage 
d» huile pour automobile sont portees i une temperature qui peut 
atteindre 140°C pendant des laps de temps important s. On peut 
obtenir une tenue satisfaisante en utilisant des cartouches cons- 
titutes de deux fonds metalliques relies par une cheminee cen- 
trale egaleraent metallique, generalement percee de trous de 
passage de l f huile, et par une paroi filtrante (papier impregn£ 
plisse en general) colle sur les fonds. Le proc4d£ classique de 
fabrication consiste a rev&tir de colle thermodurcissable les 
surfaces des fonds destines k recevoir 1' element filtrant, a 
assembler la cartouche et a placer plusieurs cartouches entre 
deux plateaux chauffes par de$ resistances electriques. 

Cette solution comporte de nombreux inconvenients. Le 
rendement thermique est f aible , car les plateaux doivent 6tre 
chauffes 2t temperature elevee (300 0 C environ) pour porter la 
colle & sa temperature de durcissement a travers les fonds© La 
temperature elevee des plateaux rend penible le travail a proxi- 
mite. La presente invention vise a fournir un procede et une 
installation de fabrication de cartouches filtrantes repondant 
mieux que ceux anterieurement connus aux exigences de la pra- 
tique, notamment en ce que le rendement thermique est meilleur, 
les operations peuvent Gtre rendues automatiques et le collage 
peut 6tre tres homogene. 

Dans ce but, l'invention propose notamment un procede 
de fabrication de cartouches filtrantes comprenant deux fonds 
rtunis par une cheminee centrale et par une paroi filtrante a 
coller sur les fonds, les fonds et la cheminee etant en materiau 
conducteur de 1» electricity, caracterise en ce qu'on assemble 
le filtre en pla^ant, entre la paroi filtrante et les fonds , 
une colle prtsentant une viscosite suffisante pour eviter la 
desolidarisation, colle dont la viscosite ne diminue pas lors 
du chauffage avant durcissement, et on fait circuler la car- 
touche dans un champ electrique haute frequence d'intensite 
suffisante pour dissiper dans les parties conductrices une 
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energie qui porte la colle a une temperature telle qu'elle soit 
durcie avant ref roidissement de la cartouche. 

Lorsque la parol filtrante est constituee en papier im- 
pregne d'une resine polymeri sable , ce qui est generalement le 
5 cas des cartouches pour filtre i huile, on a jusqu'ici effectue 
les operations dans l'ordre suivant : la resine est d'abord 
polymerisee, puis le papier est plisse, enfin il est colle* sur 
la cartouche* 

Suivant un mode particulier de mise en oeuvre de l»in- 
10 vention, la paroi filtrante est en papier impregne d'une resine 
polymeri sable choisie pour 6tre polymerisee par le passage dans 
ledit champ electrique. 

On voit que, dans ce cas, on effectue en une seule 
operation le collage et la polymerisation de l'impregnant du 
15 papier, ce qui simplifie le processus et diminue la consommation 
d f energie* De plus, les proprietes filtrantes du papier sont 
plus homogenes que lorsque celui-ci a ete plisse apres polyme- 
risation. 

On peut, pour homogen£iser la temperature au sein du 

20 papier, recouvrir la paroi filtrante d'une chemise, eventuel- 

lement d f une chemise en materiau conducteur de l^lectricite dans 
laquelle se dissipe de l^nergie et qui est done portee a une 
temperature elevee, Cette chemise peut etre f endue et constituee 
en materiau elastique, de facon a appliquer le papier sur la 

25 cheminee centrale, ce qua <§carte un probleme que l f on rencohtrait 
quelquefois dans les procedes anterieurs ou il etait necessaire 
de veiller a cette application lors de 1 'assemblage. 

L 'invention propose egalement une installation de fabri- 
cation de cartouches filtrantes comportant deux fonds metalli- 

30 ques relies par une cheminee centrale egalement metallique, 

eventuellement percee de trous de passage du fluide a filtrer, et 
par un element filtrant colle sur les flasques par une colle 
thermodurcissable, caracterisee en ce qu'elle comprend un four, 
des raoyens permettant de deplacer des cartouches prealablement 

35 assemblees a l'aide d'une colle visqueuse, le long du four et 
des moyens pour creer un champ electrique a haute frequence le 
long du four sur le trajet suivi par les cartouches. Le four, 
avantageusement muni d'un carter de confinement des vapeurs de 
solvant et d'un systeme de ventilation evacuant ces vapeurs, 

40 comprendra typiquement une premiere zone dans laquelle regne un 
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champ electrique suffisant pour porter la colle a sa tempera- 
ture de durcissement rapide puis une seconde zone ou regne un 
cnamp electrique haute frequence d'intensite inferieure a celle 
du champ dans la premiere zone, mais suffisante pour maintenir 
5 la temperature atteinte dans la premiere zone. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description qui suit d 'installations, constituent des modes 
particuliers d'execution de l'invention, et du procede qu'elles 
mettent en oeuvre. La description se refere aux dessins qui 

10 1 • accompagnent, dans lesquels : 

La figure 1 montre schematiquement , en perspective, une cartou- 
che filtrante realisable par mise en oeuvre de 1 ? invention ; 
La figure 2 est un schema de principe, en perspective, des 
elements principaux du four d'une installation suivant un pre- 

15 mier mode d'execution de 1 'invention ; 

La figure 3 est une vue en elevation d'un systeme d' alimenta- 
tion automatique pour un four du genre montre en figure 2 ; 
La figure 4 est un schema de principe, en vue de dessus, d'un 
poste d* assemblage d'une installation suivant un second mode 

2C d'execution de 1' invention ; 

La figure 5 est une vue de dessus de la fraction amont du sys- 
teme d'assemblage et de chargement de 1 'installation de la 
figure 4 ; 

La figure 6 est une vue de dessus de la fraction amont du four 

25 de 1* installation de la figure 4 

La figure 7 est une vue en elevation de la fraction aval du 
four de la figure 6. 

L' invention sera decrite dans son application de car- 
touches pour filtre a huile du genre represents en figure 1. 

30 Une telle cartouche 10 se compose de deux fonds 11 et 12 relies 
par une cheminee centrale 13 percee de trous de passage et par 
la paroi filtrante 14 en papier impregne et plisse. La parol 14 
s'appuie par ses plis interieurs centre la cheminee et est 
collee par ses bords sur les fonds 11 et 12. Les cartouches 

35 ont habituellement un diametre de l'ordre de 10 cm. Leur lon- 
gueur est par contre tres variable suivant les modeles et peut 
atteindre 25 cm. Les fonds et la cheminee ont une epaisseur 
d^u moins 0,3 mm en general. 

L* installation montree en figures 2 et 3 est destinee 

40 a polymeriser la colle de fixation de la paroi et eventuelle- 
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ment 1 • impregnant de celle-ci. Elle comporte un four continu 
(fig. 2) et un systeme d 1 alimentation automatique de ce four 
(fig. 3). 

Le four comprend, dans un carter ou tunnel non repr«- 
sente, muni de conduites d' evacuation des vapeurs, un convoyeur 
comportant deux guides 15 et 16 sur lesquels roulent les fonds 
11 et 12 et une bande sans fin d' entrainement 17. Les guides 
sont munis de rebords de guidage des fonds et 1 1 ecartement des 
guides est avantageusement reglable pour s' adapter a des car- 
touches de differentes longueurs. La bande sans fin 17 est en- 
trainee par des rouleaux suivant un trajet parallele aux gui- 
des 15 et 16. Elle est placee nettement au-dessous des guides, 
de facon a ne pas etre soumise a un chauffage intense et elle 
porte des taquets tels que 18, regulierement repartis a inter- 
valles au moins egaux au diametre maximum des cartouches. Ces 
taquets, de largeur telle qu'ils passent entre les guides lors- 
que ceux-ci sont k leur ecartement minimum, prennent appui sur 
la parol filtrante des cartouches 10. 

Le four est muni de moyens de chauffage qui comprennent 
deux lignes accordees 19 et 20, disposees de part et d' autre 
des guides 15 et 16 et relies a un generateur a haute frequence 
21a. n ans une premiere zone, dite de chauffage, ces lignes 19 
et 20 ont un premier ecartement. Elles ont un ecartement plus 
grand dans une seconde zone, dite de maintien en temperature. 

Les guides et les taquets sont en un materiau tel que 
l'energie haute frequence qui s'y dissipe est faible : on peut 
notamment les constituer en materiau isolant tel que celui de- 
signe par le nom commercial "Celoron" • 

Le systeme d 1 alimentation montre en figure 3 comporte 
une paire de roues a empreintes 21, constituant croix de Malte ; 
ces roues 21 sont entrainees en synchronisme avec la bande 
sans fin 17, de facon a deposer une cartouche devant chaque 
taquet 18. Un plan legerement incline 22 amene les cartouches 
lO aux roues 21 et une goulotte 23 est disposee entre les 
roues 21 et le convoyeur. 

Le procede est mis en oeuvre comme suit : les cartou- 
ches sont assemblies avec une colle visqueuse (colle au chloru- 
re de polyvinyle en general) et posees sur le plan incline 22. 
Les roues 21 les amenent une a une sur la goulotte 23 d'ou 
elles passent sur les guides. Les cartouches parcourent ensuite 
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le four a vitesse constante, poussees par les taquets. Dans la 
zone de chauffage, le champ HF est d'intensite telle que la. 
puissance dissipee dans les flasques et la cheminee porte la 
colle a une temperature telle que le durcissement intervienne 
5 pendant la duree du parcours. La meme temperature est ensuite 
maintenue par une puissance plus faiole dans la seconde zone. 
Les guides peuvent etre regies de facon a f rotter sur les car- 
touches et a les faire tourner, ce qui ameliore 1 'homogeneite 
du collage, 

10 A titre d'exemple,on peut indiquer qu'une installation 

prevue pour traiter les cartouches comportant des fonds 
de 0,3 a O, 7 mm d'epaisseur et une cheminee de 0,3 mm d'epais- 
seur, avec un debit de 1800 cartouches a 1 'heure, comporte un 
four parcouru en une minute par chaque cartouche. La consomma- 

15 tion d'energie est d ■ approximativement 4,5 Watts/heure par 

piece et permet de porter la colle a une temperature de 250°C 
par dissipation dans les fonds et la cheminee en tdle. Le gene- 
rateur utilise fburnit 10 KVa ^ une frequence de 200 KHz. La 
longueur de la zone de chauffage est de 1,25 m. Celle de la 

20 zone de maintien est de 1,75 m. Les lignes accordees sont cons- 
titutes par des tubes dans lesquels circule un liquide refri- 
gerant. 

L'installation dont des fractions sont representees 
sur les figures 4 a 7 permet d' assurer 1' ensemble de la fabri- 

25 cation, depuis 1' assemblage jusqu'au ref roidissement. 

L» ins tall at ion comporte dans ce but, un systeme 
d'assemblage et de chargement place en amont du four. Un meme 
convoyeur parcourt 1' ensemble du systeme d'assemblage et du 
four. Le systeme d'assemblage comporte plusieurs postes d'ope- 

30 rateurs echelonnes le long du convoyeur en amont du four. 

L»un de ces postes est montre schematiquement en figure 
4. II comporte, face au siege de l'operateur, deux goulottes 
24 et 25, respectivement destinees a l'amenee des fonds gauches 
et droits, encadrant une agrafeuse 26. Un emplacement est prevu 

35 pour recevoir les chariots 27 d'amenee de papier deja plisse. A 

droite, au-dessus du convoyeur 28, un bac recoit les cheminees. 
Les fonds deja encolles sont amends par un transporteur sans 
fin 29 place a un niveau superieur a celui des goulottes, 
parallelement au convoyeur 28. Une serie de portes £lectro- 

40 nagnetiques, schematises par un simple volet 30, sont action- 
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nees par des detecteurs equipant les goulottes 24 et 25 et 
chassent des fonds vers ces goulottes des que le nombre de 
fonds qu'elles contiennent diminue au-dessus d'une valeur 
determinee. Le bac a cheminees 31 peut, de son cote, etre ali- 
5 mente par un autre transporteur muni de trappes commandees par 
bouton-poussoir. 

Les figures 5 a 7 montrent une constitution possible 
du convoyeur 28* L'organe d r entrainement de ce convoyeur com- 
porte deux chaines 32 et 33 reliees par des taquets 34- Ces 

10 chaines sans fin passent, a l'amont de 1 'installation, sur des 
roues de renvoi 35 et 36 portees par un ch&ssis muni d'un 
tendeur 3 7, Elles sont entrainges par des tourteaux tels que 
38 entraines par un moteur 39 par 1 ■ intermediaire d'une 
courroie de transmission 40. L'ecartement des chaines est cons- 

15 tant. On verra plus loin qu'il est nettement superieur a la 
distance entre les lignes accordees constituant inducteur de 
courant a haute frequence. Les chaines se trouvent ainsi dans 
une zone od regne un faible champ electrique, ce qui permet 
de les constituer en metal. Par contre, les taquets, places 

20 dans le champ electrique et, de plus, soumis a' temperature 

elevee,doivent etre en une matiere synthetique isolante appro- 
priee, telle que le "Celoron". Dans le systeme d'assemblage 
et de chargenent, les cartouches sont maintenues lateral ement 
par un guide fixe 41 et u** guide reglable 42 monte sur le 

25 bati de. 1 'installation (dont on voit deux longerons 44)par 

1 'intermediaire de coulisseaux 43 . On peut ainsi adapter l'in- 
tervalle entre les guides a la longueur des cartouches- 

Les longerons 45 faisant partie du bati du four sont 
raccordes a ceux du systeme d'assemblage et de chargement 

30 (fig. 6). lis portent egalement un guide fixe 46 et un guide 
reglable 47. Le guide reglable e%t porte par des coulisseaux 
48 munis de verrous permettant de les immobiliser sur le 
bati. Les guides sont places au-dessus du pian parcouru par 
les taquets 34. lis portent chacun une ligne accordee. Ces 

35 lignes 19a et 20a sont montees par 1 1 intermediaire d'isola- 

teurs a prcximite immediate de la paroi de guidage des fonds. 
Les lignes sont approximativement au niveau de la cheminee 
des cartouches les plus courtes. Les guides ou du moins leur 
partie interne sera en materiau isolant, ainsi qu'un plan infe- 

40 rieur 49 place immediatement au-dessous du niveau des taquets 
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et sur lequel roulent les cartouches poussees par les taquets. 
Ce plan en mate"riau isolant peut etre remplace par une simple 
tdle dans le systerae d'assemblage et de chargement. 

L' installation peut etre compl€tee, en aval du four, 
5 par un dispositif de serrage et de centrage des fonds qui saisit 
les cartouches dont la colle est d£ja par ti el 1 eraen t polyroeris£e 
mats reste encore souple. ce dispositif maintient les cartou- 
ches sous compression longi tudinale pendant une duree qui peut 
§tre de la minute afin d'assurer un collage satisfaisant et un 
lO bon centrage, puis diverse les cartouches dans un bac ou elles 
se ref roidissent . 

Le f onctionnement de 1 ' installation est le suivant. 
Chacun des opdrateurs assemble des cartouches : il place 
une chemin€e sur un fond, prend un papier dans le bac 27, forme 
15 la parol filtrante en 1 'agraf ant puis en la retournant sur elle- 
meme, enfile la parol filtrante sur la cherain<§e et embolte 
I'autre fond. Enf in, il place la cartouche ainsi assemblee entre 
deux taquets sur le convoyeur 28. 

Les cartouches arrivent une a une, poussees par les 
20 taquets 34, dans le four muni, au moins au droit de la zone de 

chauffage, de hottes d'^vacuation des vapeurs. Le f one tionnemen t 
du four est le m€me que celui du four de la figure 2. Enf in, les 
cartouches sont comprim6es, puis laissees a ref roidir. 
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REVENDI CATIONS 

1. Procede de fabrication da cartouches filtrantes com- 
prenant deux fonds reunis par une cheminee centrale et par une 
paroi filtrante collee sur les fonds, les fonds et la cheminee 

5 itant en mat&riau conducteur de 1 Electricity, caract&ris* en ce 
qu'on assemble la cartouche en plaint, entre la paroi filtrante 
et les fonds, une colle presentant une viscosite suffisante pour 
eviter la desolidarisation, colle dont la viscosite ne diminue 
pas lors du chauffage avant durcissement , et on fait circuler 
10 la cartouche dans un champ Electrique haute frequence d'intensitE 
suffisante pour dissiper dans les parties. conduc trices une energie 
qui porte la colle a une temperature telle quelle soit durcie 
avant ref roidissement de la cartouche. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en ce 
15 que la paroi filtrante est en papier impregne d'une resine poly- 

merisable choisie pour fetre polymerisee par le passage dans ledit 

champ Electrique. 

3. Procede suivant la revendication 1 ou 2 , caracterise 
en ce qu'on presse les fonds de la cartouche contre la paroi 

20 filtrante en entralnant la cartouche, apres chauffage par le 
champ electrique, entre deux bandes portant sur les fonds de la 
cartouche et enserrant celle-ci. 

4. Installation de fabrication de cartouches filtrantes 
comportant deux fonds metalliques relies par une cheminee cen- 

25 trale egalement metal lique et par un element filtrant non conduc- 
teur colle sur les flasques par une colle thermodurcissable, 
caractErisee en ce qu'elle comprend un four, des moyens convoyeurs 
permettant de deplacer des cartouches, prealablement assemblies 
a l»aide d f une colle visqueuse, le long du four, et des moyens 

30 pour creer un champ electrique a haute frequence le long du 

tunnel sur le trajet impose aux cartouches par les moyens con- 
voyeurs* 

5. Installation suivant la revendication 4, caracterisee 
en ce que le four comprend une premiere zone, dans laquelle regne 

35 un champ electrique suffisant pour porter la colle a sa tempera- 
ture de durcissement rapide, et une zone de maintien en tempera- 
ture, ou regne un champ electrique haute frequence d'intensite 
inferieure a celle du champ, dans la premiere zone. 

6. Installation suivant la revendication 4 ou 5 , carac- 
40 terisee en ce que les moyens de creation d'un champ electrique 
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haute frequence sont constitues par des lignes accordables 
dlsposees para 11 element de part et d -autre des rooyens convoyeurs, 
parallelement au sens de deplacement des cartouches. 

7. Installation suivant la revendication 4, 5 ou 6, 
5 caracterisee en ce que les moyens convoyeurs des cartouches 

comprennent un convoyeur sans fin muni de taquets d ' entrainement 
repartis a intervalles egaux et destines a faire circuler les 
cartouches l'une apres 1' autre le long du tunnel sur des guides. 

8. Installation suivant la revendication 7, caracterisee 
10 en ce que fe s guides eoerentsur les cartouches des forces de frot- 

tement tendant a les faire tourner autour de leur axe au cours 
de l'avancement. 

9. Installation suivant 1 'une quelconque des revendi- 
cations 4 a 8, caracterisee en ce qu'elle comporte, en aval du 

15 four, un dispositif de serrage et de centrage des fonds compre- 
nant deux bandes sans fin dont l'ecartement correspond a celui 
des fonds, muni de moyens d • entrainement dans un sens corres- 
pondant au deplacement de la cartouche a partir du four. 

10. Installation suivant l'une quelconque des reven- 
20 dicaUons 4 a 9, caracterisee en ce que les moyens convoyeurs 

se prolongent en amont du four dans le sens de deplacement des 
cartouches de facon a circuler devant une plurality de postes 
d 'assemblage destines chacun a un operateur et en ce que des 
dispositif s d'approvisionnement automatiques sont prevus pour 
25 maintenir cheque operateur approvisionne en fonds prealablement 
encolles, en cheminee et en papier, de facon automatique. 
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